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(57) Tiwistelma* - Sammandrag 

Keksinnon kohteena on menetelma lasilevy- 
jen taivuttamiseksi . Rengasmuoti 1 1 a (5) 
kannatettua lasilevya (6) kuumennetaan ja 
taivutetaan niin, etta reuna-alueet mu- 
kautuvat olennaisesti rengasmuotin (5) 
rauottipintaan ja ainakin osittain tuke- 
mattomat keskialueet painuvat alaspain 
kaarelle tai pussille. Taivutussyvyy tta 
yhdessa tai useammassa pisteessa seura- 
taan mit talai tteel la (7), jolla kohdis- 
tetaan lasersade (10) lasilevyn (6) 
pintaan ja jonka CCD-kameral 1 a (11, 12) 
seurataan lasin ja lasersateen kohtaa- 
mispaikan etaisyytta vertail utasosta 
(15). 

Uppfinningen avser ett forfarande for boj- 
ning av glasskivor. En pa en ringform (5) 
uppburen glasskiva (6) upphettas och bojes 
sa, att kantomrldena vasentligen anpassar 
sig efter ringformens (5) formyta och de 
atminstone delvis ouppstodda mittelomradena 
s junker nedat till en bage eller en pise. 
Bo jningsd jupet i en eller flera punkter 
overvakas med en matanordning;' (7), varmed 
en iaserstrale (10) riktas mot glasskivans 
(6) yta och med vars CCD-kamera (ll f 12) 
glasets och laserstralens traffpunkts av- 
stand fram ett jamf orelseplan (15) overva- 
kas . 
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(57) Abstract 

The invention relates to a method for 
bending glass sheets, A glass sheet 
(6) supported on a ring mould (5) is 
heated and bent in a manner that the 
border areas conform substantially to 
the mould surface of ring mould (5) 
and the at least partially unsupported 
central areas, sag downwards to form an 
arch or a pocket. The bending depth 
is monitored at one or several points 
by means of a measuring device (7), 
which is used for focusing a laser beam 
(10) onto the surface of glass sheet (6) 
and which is provided with a CCD camera 
(11, 12) for monitoring the distance of 
the point of contact of glass and laser 
beam from a reference level (15). 




Fig. 2 



